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` Work Order ID 47002A AT T Page 


Friday, June 26, 2009 10:46:11 AM 


as re SES IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII za se UNI 


Revision ID: E 


Item Name:  SPACEPOD BODY RH Stop (MILI 
Start Date: 7/15/2009 Start Qty: 1.00 UI lI II Cust Item ID: 
Required Date: 8/3/2009 Req'd Qty: 1.00 änt Customer: 
Reference: 
start WD) 
Approvals: Process Plan: Date: : Tooling: Date: eg | INIM II 
Stop 
oc: pa SPC(Y/N Date: (OT 
Sequence ID/ Operation Set Up/ Draw Draw Plan Accept Reject Reject Insp. 
Work Center ID Description Run Hours Number Rev. Code Qty Qty Number Stamp 
] Draw Nbr Revision Nbr | 


D3188 RevE 


100 0.00 

III£IIIIII mai 

Purchasing Memo 0.00 

Purchasing Issue P/O: £ 2 3/ ODescription:D3188-2MBODY OSHIP: D2213 


SpacersOSupplier: Delastek Conformity Certificate and Process sheet required 


Ship 2 Items from Previous steps 


110 Receive & Inspect for Damage & Mat Certs 0.00 
GITT Lego O 
Packaging Memo 0.00 
Packaging Ensure a copy of certification of conformity and process sheet from Delastek is 
attached. 


QC6- Inspect dimensions to drawing 0.00 


manu ü Sd OD f 


Quality Control Check for void spot and pins. 


` Work Order ID 47002A 


Friday, June 26, 2009 10:46:11 AM 


Page 2 


Item ID: D3188-2M 
Revision ID: E 


Accept 


NEO O s< stare [NE 
sop UN 


Item Name: SPACEPOD BODY RH 
Start Date: 7/15/2009 Start Qty: 1.00 III Il Il Cust Item ID: 
Required Date: 8/3/2009 Req'd Qty: 1.00 NI Customer: 
Reference: 
Run start [IN 

Approvals: Process Plan; Date: Tooling: Date: 

ac: Date SPC (VIN): Date ZP III 
Sequence ID/ Operation Set Up/ Draw Draw Plan Accept Reject Reject Insp. 
Work Center ID Description Run Hours Number Rev. Code Qty Qty Number Stamp 
130 Identify as per dwg & Stock Location: 0.00 

Cz 

a NW a AD 
Packaging 
140 21- Final Inspection - Work Order Release 0.00 | 
LU 8 Se? oh 


Memo 
Quality Control 


ZZ 07 Zoe 


Picklist Print 
Friday, June 26, 2009 10:46:11 AM 


Page 1 


Work Order ID: 47002A 
Parent Item: D3188-2MRevE 
Parent Item Name: SPACEPOD BODY RH 


UA O UNE 


Start Date: 7/15/2009 
Start Qty: 1.00 


Required Date: 8/3/2009 
Required Qty: 1.00 


Remaining Qty 
Qty To Pick Issued 


Date Status 
Issued 


Comments: 

Component item ID/ Replacement Mfg/ Bin Primary Last Route 
Item Name Item ID Purch Item Location Location Seq ID 
D3188-2PRevE No l 100 
Po ` 

Spacepod Body 

VV D2213RevB No 110 


WITT 


Insert 


Unit of Qty on 
Measure Hand 
Each 0.0000 
Each 0.0000 


1.0000 


ANNI 


8.0000 


OU 


| YO - (0 -24 2 Dart Aerospace Ltd. 


Date: Tuesday, 07/04/2009 10:28:18 AM 
User: Julie Dawson 


Process Sheet 

Customer : CU-DAR001 Dart Helicopters Services Drawing Name : SPACEPOD BODY RH 
Job Number : 47002A 

Estimate Number : 12596 

P.0. Number | Part Number : D31882M 

This Issue : 07/04/2009 S.O. No. : Drawing Number  : D3188 REV.E 

Prsht Rev. : NC Project Number =: N/A 

First Issue šal Type : SMALL /MED FAB Drawing Revision : E 

Previous Run : 46180A Material l 

Written By : Due Date : 10/05/2009 Qty: 


Checked & Approved By : 

Comment : EstRev:A New issue ecn882 06-11-30 EC 
estrevB rev D dwg 07.0307 ec 
estrevC rev E dwg 07.04.16 EC 


Additional Product 


Job Number: | 


Seq. #: Machine Or Operation: Description : 
1.0 PG PURCHASING 


Comment: PURCHASING 


Issue P/O: e — 
Description: D3188-2M BODY Coon 04/08 Ge 
SHIP: D2213 Spacers D Ñ 
Supplier: Delastek l 


Conformity Certificate and Process sheet required 
Ship 2 Items from Previous steps 
D2213 


Í 


Comment: Qty.: 8.0000 Each(s)/Unit Total: 8.0000 Each(s) 
Ship To Delastek 


8 D2213 Spacer ` Bath. B Cele? Coo7hby/o9 


D31882P Spacepod Body 


Comment: Qty.: 1.000 Each(s)/Unit Total: 1.0000 Each(s) 
Spacepod Body 
PACKAGING 1 PACKAGING RESOURCE #1 


Lu Lulu 


Comment: PACKAGING RESOURCE #1 
Receive and inspect for transit damage.Ensure a copy of certification of conformity and process sheet from 
Delastek is attached. 


Page 1 Form: rprocess 


Dart Aerospace Ltd 


| W/O: WORK ORDER CHANGES 
Approval 
DATE | STEP PROCEDURE CHANGE Gs Eng/ | APProval 
Prod Mar QC Inspector 


Part No: 


Resolution: ` ` Disposition: QA: N/C Closed: Date: 


DATE | STEP 


PAR #: Fault Category: NCR: Yes No DQA: Date: 


WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


Description of NC 
Section A 


Corrective Action 


Section B 


NOTE: Date & initial all entries 


H:\fFORMS\Quality Assurance\approved QA\NCRWO RevE à 


Date: Tuesday, 07/04/2009 10:28:18 AM 


User: + Julie Dawson Process Sheet 
Customer: CU-DAR001 Dart Helicopters Services Drawing Name: SPACEPOD BODY RH 


Job Number: 47002A Part Number: D31882M 


Seq. #: Machine Or Operation: Description : 
DIMENSIONAL CHECK 


QC6 


Comment: DIMENSIONAL CHECK — 
Inspect dimensions as per Dwg D3188 .Visual inspection. Check for void spot and pins. co 
PACKAGING 1 PACKAGING RESOURCE #1 


I HN 


Comment: PACKAGING RESOURCE #1 
Identify and Stock 
Location: 
QC21 FINAL INSPECTION/W/O RELEASE 


HII WI 


pent: FINAL INSPECTION/W/O RELEASE 


Page 2 


Form: rprocess 


Dart Aerospace Ltd 


| w/o: WORK ORDER CHANGES , 
ki 
Approval 
DATE | STEP PROCEDURE CHANGE Chief Eng / Approval 
nspector 
| m 
Part No PAR #: Fault Category: NCR: Yes No DQA: Date: 
Resolution: Disposition: GA: N/C Closed: Date: 


NOTE: Date 8 initial all entries 


WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


Corrective Action Section B 


Verification 
Section C 


H:\fFORMS\Quality Assurance\approved QA\NCRWO RevE 
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GL] JIVASOMIV Lava Aq £007 © 1u6u/do5 


GENERAL NOTES: 


1) REFERENCE DIMENSIONS MATCH AIRCRAFT CONTOUR AND DOOR OPENING 
2} LAMINATE PER DART QSI 006. LAMINATION SCHEDULE PER THIS DRAWING 
3) MATERIALS: 

RESIN: EPOCAST 50-A/9816 OR DERAKANE 470-36/411/510A40 | 


FIBER: 9.7 oz 7781 WEAVE "S" GLASS (9 oz SATIN) 
12 oz UNIDIRECTIONAL FIBERGLASS ("12 oz UNIDIRECTIONAL") 
18 oz ROVING "E" GLASS (18 oz CLOTH) 
OWENS CORNING MILLED FIBERS, *E" GLASS 
3M K20 GLASS BUBBLES 


A500 CORE CELL 

OR DIVINYCELL 

OR AIREX 

OR KLEGECELL 

FILL VOIDS IN FOAM WITH PASTE MADE FROM MILLED FIBERS & RESIN 


4) MOLD SCHEDULE: 
PART LAYUP TRIM AND DRILL 

D3188-1M/-1/-5  DT8003 DT8501 
D3188-2M/-2/-6 DT8004 DT8502 
D3188-3M/-3/-7  DT8500 DT8501 

5) APPLY ANTI-SKID PAINT TO TOP SURFACE OF PODS PER OSI 005 4.4 

6) FINISH: INSIDE/OUTSIDE WITH GREY DUPONT HIGHBUILD PRIMER 1144-S 

7) “ALL DIMENSIONS ARE IN INCHES 


8) TOLERANCES ARE PER DART OSI 018 UNLESS OTHERWISE NOTED 
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D3186-1M/-3M NOTES: 
1) REFERENCE DIMENSIONS ARE FROM DT8003/DT8500 AND DT8501. D3188-3M SPACEPOD BODY. 
2) SEE SHEET #4 FOR SECTION VIEWS. 
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"Ip DART AEROSPACE LTD 
e HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 
CHECKED APPROVED DRAWING NO. REV. E 
DATE TITLE SCALE 
07.04.02 SPACEPOD BODY NTS 


RELEASED 


[cnc fe | 
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SEE DETAIL G 


SHOP COPY 
RETURN FO 
ENG 1) 
UNCON Bo COP 
SUBP O’ o> 


29.3 
(REF) 


1) REFERENCE DIMENSIONS ARE FROM DT8004 AND DT8502. 


sf: 


Moan oak 
no AC, 


2) SEE SHEET #4 FOR SECTION VIEWS. 
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1.0 FOAM ) 
9 oz SATIN 


9 oz SATIN 
HARAS RESIN (35%—45% 
1x9 BY WEIGHT) 


oz 
SATIN STIFFENER Fëll PEEL PLY 


RESIN (35—45% BY WEIGHT) 
PEEL PLY 


1.88 FOAM (-1M/—3M) 
1.50 FOAM (—2M) i RESIN (35%—45% 
BY WEIGHT) 
PEEL PLY 


9 oz SATIN 12 oz UNIDIRECTIONAL 
9 oz SATIN STIFFENER 
RESIN (35-45% BY WEIGHT) 4 — 

PEEL PLY a EN 


RESIN (35%-45% BY WEIGHT) 
PEEL PLY 


(SECTION C-C OPPOSTE) 


SECTION A—A 
(TYPICAL FLOOR SECTION) 


CO'+O' LO 


COUNTERSINK 
0.090 DEEP x 100° 1.00 FOAM (REF) 


(8 PLACES) D2213 SPACER (8 PLACES) 
BOND WITH FIBER/RESIN PASTE 


12 oz 
UNIDIRECTIONAL 
STIFFENER 
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š 
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AJOH dodaovas 


1 x 9 oz SATIN 
STIFFENER 


RELIEVE AS SHOWN 
3” LONG CENTERED 
ON HINGE 


“CLI JIVASONJV 1MVG NOMI NOISSIHUJd NALUUM INOHLIM NOSH3d Y3H1O ANY OL OJIVJINIMNOJ YO 


ca sv CL LORS 


AdOI GC TT HIEMINOODNN 
D* AR ONA 


OL NA LL TS 
KAPELE 


9 oz SATIN 

9 oz SATIN 

18 oz CLOTH 
SECTION D-D 1.00 FOAM SECTION E-E 
(TYPICAL ROOF SECTION IS 9 oz SATIN (2 PLACES PER POD) 


SIMILAR BUT WITHOUT INSERTS) GE BY WEIGHT) 
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DESIGN DRAWN BY 
JB w MENE MO 


CHECKED mama DRAWING NO. REV. È 
LE SEH ii SHEET 5 OF 11 


SCALE 
e 04.02 ee BODY NTS 


90.128 
(8 PLACES) 


0.830 
(2 PLACES) 


0.43 
(REF) (TYP) 


1.300 
(5 PLACES) 


90.172 
(4 PLACES) 


TRANSFER DRILLED FROM D3186-1 DOOR DURING ASSEMBLY 


1) REFERENCE DIMENSIONS REPRESENT HOLES WHICH ARE 
2) SEE SHEET #11 FOR SECTION VIEW 


SHOP COPY 


PTE TO 

mo R F' Git TENG 
28 rr ID COPY 
bas t nl (Cu (0 A 'ENTAMENT 

Wie ase TICE 
Vw$a  zYITWWUƏL ú= ;i DE: 
NO LE 
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DART AEROSPACE LTD 


HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 


DESIGN N BY 
fie 


07.04.02 


REV. E 
SREET 6 OF 11 


TRANSFER DRILLED FROM D3186—2 DOOR DURING ASSEMBLY 


2) SEE SHEET #11 FOR SECTION VIEW 


1) REFERENCE DIMENSIONS REPRESENT HOLES WHICH ARE 


0.172 
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SHOP COPY 
RETURN TO 
EX CENT YUNG 
UNCONTR 1 D COPY 


(4 PLACES) 


(REF) 


(REF) 6.25 
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CHECKED APPROVED DRAWING NO. REV. E 
DATE TME SCALE 
07.04.02 SPACEPOD BODY NTS 
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TRANSFER DRILLED FROM D3186—1 DOOR DURING ASSEMBL 


2) SEE SHEET #11 FOR SECTION VIEW 


90.128 
(8 PLACES) 


20.172 
(4 PLACES) 


1) REFERENCE DIMENSIONS REPRESENT HOLES WHICH ARE 


NOT 


SHOP COPY 
RT PS TO 

FATE Po ag 
UNCON PRO pr COPY 
SUR: Cr io 
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JB HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 
CHECKED APPROVED ,/ DRAWING NO. REV. E 
LE D3188 SHEET 6 OF 11 
DATE THLE SCALE 
SÉ 


1.300 
(2 PLACES) 


0.830 
(2 PLACES) 


TRANSFER DRILLED FROM D3186-3 DOOR DURING ASSEMBLY 


1) REFERENCE DIMENSIONS REPRESENT HOLES WHICH ARE 
2) SEE SHEET #11 FOR SECTION VIEWS 


NOTES: 


SHOP COPY 


RETURN TO 
ENG" VNG 
Ç UNCC RELI EO) COPY 
= KAMEN NG 
o 
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HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 
CHECKED APPROVED d | DRAWING NO. REV. E 
lE Jf D3188 SHEET 9 OF 11 


DATE TITLE SCALE 
07.04.02 SPACEPOD BODY NTS 


90.172 
(4 PLACES) 


(REF) 


(REF) 
0.830 
(2 PLACES) 


1.300 
(2 PLACES) 


0.43 
(TYP) (REF) 


TRANSFER DRILLED FROM D3186—4 DOOR DURING ASSEMBLY 


1) REFERENCE DIMENSIONS REPRESENT HOLES WHICH ARE 
2) SEE SHEET #11 FOR SECTION VIEWS 


NOT 


SHOP COPY 
RETURN TO 
Ann G 
UNCOSTE (PI TONY 
KHMER ANA © aof 


Min" 
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HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 
CHECKED APPROVED DRAWING NO. REV. E 
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DATE TME SCALE 
07.04.02 SPACEPOD BODY NTS 


(4 PLACES) 


(2 PLACES) 


0.830 
(2 PLACES) 


(REF) 
TRANSFER DRILLED FROM D3186—3 DOOR DURING ASSEMBLY 


1) REFERENCE DIMENSIONS REPRESENT HOLES WHICH ARE 
2) SEE SHEET #11 FOR SECTION VIEWS 


NOTE: 


SHOP COPY 
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HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 
CHECKED APPROVED DRAWING NO. REV. E 


¿= H D3188 SHEET 11 OF 11 


DATE TME SCALE 
07.04.02 SPACEPOD BODY NTS 


le si 
E oto] ] 


HYSOL 934NA W/ 
MILLED GLASS FIBRES 
OR METALSET A4 


(SECTION J-J OPPOSITE) 


(4 PLACES PER POD) 


FOAM 
(REF) 


SPACEPOD INNER SKIN 


PER D3188—1T1 (D3188-1/-3/-5/-7) 
OR D3188—2T1 (D3188—2/—6) 


INSTALL AKS7—1032—130 
INSERTS (29 PLACES) 


SPACEPOD OUTER SKIN 


SHOP COPY 
RETURN TO 
ENGINEERING 
UNCONTROLLED COPY 
SUR ICT FO AMS MAENT 
WITHOUT NOTICE 
MOTULOR DER 


not ZDA > 


(TYPICAL FLOOR SECTION) 
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ap K PACKING SLIP 
LAS i È “A DELASTEK COMPOSITES INC. CERTIFICATE OF COMPLIANCE 


2699, Sičme Avenue 
COMPOSITE Local 14, PORTE -A- 
Telephone: (819) 533-5788 lisi 
Warehouse: MAIN 


Grand-Mère, Québec G9T 5K7 


Can **Fax (819) 533-3494 ** 


Dart Aerospace Ltd. Dart Aerospace Ltd. 

1270, Aberdeen Street 1270, Aberdeen Street 
Hawkesbury, Ontario K6A 1K7 Hawkesbury, Ontario K6A 1K7 
Canada Canada 


Telephone: 613-632-5200 
Contact: Linda Lacelle 


pr PO# — — b 
| 5990 | Chantal Lavoie |  PO00006531 SIT 


ELE lom. 
Q Ship. 


1 1 [DKC134-0060 
1 1 | DKC134-0069 


It is hereby certified that all materials, process and finished items were 
controlled and tested in accordance with the reguirements of the purchase 
order and applicable specifications. All such records are on file at our plant 
and available for review upon reguest. 


D31862P Spacepod Door RH B47002B01 U de M: Each 
Dwg. Rév.: D 


Qté 
1 


D31882P Spacepod Body RH B47002A 
Dwg. D3188 Rév.: E 


U de M : Each 


No. lot 


l Jet Qté 
43773. A y, 1 


Accepted by: 
(Cust. L] Adm. L] Quality C] Ship. Quality department AQ-357 


> 


DELASTEK COMPOSITES i 


Page 1 


, ae Mardi, 2009-04-14 09:30:58 DELASTEK 
tiisatevr: Marc Dubč x SEH mee AgreR COM 
en Feuille de Procédé 
‘lient : DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin : SPACEPOD BODY D 
luméro Job : 43773 Numéro Article : DKC134-008* 90 G 7 Wa . 
luméro Soumission : 2633 ` Numéro Dessin : D3188 
luméro B.A. : Projet Numéro : DK-362 
jette fois : 2009-04-14 No. B.Y. Révision dessin “E 
*rsht Rev. : NC Matériel : Fibre 7781 et Résine 411-350 
rem. fois toe Type š : Date Düe : 2009-04-20 Qté: 1 UdM: UNITE 
job précédente ; 43772 
icrit par : 
lérifié 8 Approuvé par 
>ommentaires : N° de pièce Dart Aerospace : D3188-2 
N° Delastek Composites DKC-134-0064 
N° de Projet Delastek: DK-362 
Process Sheet Rev.: 00 Création du premier en fonction de du 
DKC134-0020. 
?roduit additionnel 
°° [MOI 
# Seg.: f Machine ou Opération: Description : 
1.0 AC0303 ` Frekote 44NC 
Commentair Qty.: 0.050 UNITE(s)/Unit Total: 0.050 UNITE(s) 
20 PRÉPARATION 3 RÉPARATION DU MATÉRIEL DART 
Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 5.0000Min Total Run : 0.0833Hrs 
Faire la préparation du moule N° DT 8004 à l'aide de Frekote 44NC et laisser sécher pendant 3 heures selon 
le QSI-006. 
> ; fon 
ose Débuff J. Heure Fin/0:09 Sceau: ED eS 
3.0 AC0409 : Tissu à délaminer Release ply B 
Commentair Qty.: 9.84 VERGE(s)/Unit Total: 9.84 VERGE(s) 
40 AC0407 Wrightion 5200 Bleu P3 
Commentair Oty.: 9.27 VERGE(s)/Unit Total: 9.27 VERGE(s) 
5.0 AC0408 Feutre de drainage N° Airweave N 10 
Commentair Qty.: 6.00 VERGE(s)/Unit Total: 6.00 VERGE(s) 
6.0 AC0752 Stretchion 200 poche à vide Vert 
Commentair Oty.: 7.00 VERGE(s)/Unit Total: 7.00 VERGE(s) 
70 AAC0326 9.7 oz Weave "S" glass #FG-778150-125Y Volan Finish 
Commentair Qty: 11.4 VERGE(s)/Unit Total: 11.4 VERGE(s) | 
9.7 02 7781 Weave "S" glass #FG-778150-125Y N° de Lot: | = Z. YO ~/ 
Form: rprocess 


ate: Mardi, 2009-04-14 09:30:58 


tilisateur: Marc Dubé Feuille de Procédé 
Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Job: 43773 Numéro Articie: DKC134-0064 
= | 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
8.0 AAC0443 Fiberglass 12 oz Unidirectional 
Commentair Qty.: 0.80 VERGE(s)/Unit Total: 0.80 VERGE ) 
Fiberglass 12 oz Unidirectional N° de Lot: l 8 7 / 
9.0 AAC0633 WR1850 ROVING 18 OZ x 50" 
Commentalr Qty.: 0.35 VERGE(s)/Unit Total: 0.35 VERGE(s) 
WR1850 ROVING 18 OZ x 50" N° de Lot: [" AROR- 
10.0 AC0098 Ruban à gommer jaune #: T/AT-200Y 
Commentair Qty.: 4.0000 RL(s)/Unit Total: 4.0000 RL(s) 
11.0 PREPARATION 3 PREPARATION DU MATERIEL DART 


WW 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 45.0000Min Total Run : 0.7500Hrs 


NA 


Tailler le matériel, selon les différents patrons de découpe et les quantités inscrites sur ceux-ci. 


À fin d'accélérer le processus de taillage, tailler les plis de 9.7 oz tous en même temps en les superposants 
les uns sur les autres. 


e 
self Heure Début) 00 _ Heure Find DA Sceau__ 


12.0 AAC0275 Catalyst N° DDM-9 


Commentair Qty: 0.0640 PINTE(s)/Unit Total: 0.0640 ATE 
Catalyst N° DDM-9 N° de Lot: / ~ 7%- 


13.0 AAC0324 Résine (411B7530) 411-350 promo. 75min. 
Commentair Qty.: 2.000 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 2.000 KILOGRAMME(s 4 
Résine (411B7530) 411-350 promo. 75min. N° de Lot:_/ 7 4 TS ` 
14.0 AAC0673 Fibre de verre Miapoxy 66 
Commentair Qty.: ` 0.0039 GALLON(s)/Unit Total: NA N(s 
Fibre de verre Miapoxy 66 N° de Lot: / = 74 - 
15.0 PREPARATION 3 PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


IAM H 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 5.0000Min Total Run : 0.0833Hrs 


Faire la préparation de la résine selon les quantités requises, mix ration 2% de Catalyst N° DDM-9 par 
quantité de résine N° 411-350. 


Préparer une seringue de 30 ml de résine chargée de fibre de verre miapoxy 66 


sf 


` La cai See, 
Datel Heure Début D ` Heure Fin: | ‘OD Sceau: $ 
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Itilisateur; Marc Dubé Feuille de Procé dé 
` Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Job: 43773 I Numéro Article: DKC134-0064 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
16.0 LAMINAGE. LAMINAGE PIËCE DART 


Un LU 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 90.0000Min Total Run : 1.5000Hrs 


À l'aide de la seringue, faire un joint tout le tour de la dénivellation pour la porte directement dans le moule. 


À l'aide d'un rouleau 2" dia. appliquer une couche de résine N° 411-350 sur le moule N° DT 8004 et ensuite 
imbiber un pli de tissu 9.7oz. et 18 oz. sur la section supérieur de la pièce. 


Laminage du 12 oz. 


Recommencer l'opération pour le deuxième pli. - 


D LA sm) € 
cht voro Début: 08 Heure Fin: x) Sceau: N34 ED 


17.0 POCHE À VIDE 1 FAIRE LA POCHE À VIDE 


INI HA 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 20.0000Min Total Run ` 0.3333Hrs 


Faire la poche à vide en appliquant les composantes dans l'ordre suivant: 
1- Tissu à délaminer, 

2- Film perforé P-3, 

3- Feutre de drainage 

4. Sac à vide Stretchion 200 

Laisser sécher pendant 4 heures minimum. 


EE, Début: / “ Heure SC SE ` 
Curing Début OS: Curing Fn 0 _ 


18.0 AAC0457 ATC core-cell A500 plain 4'x8' 1" thick 
Commentair Qty.: 0.75 FEUILLE(s)/Unit Total: 0.75 FEUILLE(s) 7 
ATC core-cell A500 plain 4'x8' 1" thickSelon dessin D3188 de Dart N° de Lot; / -6 Z Z 3 “a 
19.0 FAB GENERALE 3 FABRICATION GENERALE DART 


RILA Mlaki 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 120.0000Min Total Run : 2.0000Hrs 


Tailler va Core 1" selon le plan de découpe et les gabarits 


Date À ous Début) ` 2 Heure F: Š Sceau: ==>” 
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EE Marc Dubé Feuille de Procédé 
Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Job: 43773 Numéro Article: DKC134-0064 
"ee HAD 
# Seg.: Machine ou Opération: Description : 
20.0 AAC0324 Résine (411B7530) 411-350 promo. 75min. 
Commentair Qty.: 0.200 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 0.200 KILO ME 
Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. N° de Lot: ny gle), j -/ 
21.0 AAC0275 Catalyst N° DDM-9 


Commentair Qty.: 0.0064 PINTE(s)/Unit Total: 0.0064 PINTEJS) 
Catalyst N° DDM-9 N° de Lot: / "ale? D" 
22.0 FINITION 3 FINITION PIÈCE DART 


OI IA 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


Prendre les deux pièces de 11" x 57" et sceller la grande surface sur chacune d ele selon I.G. # Sceller le 


Foam Core. 
Quantité:__{ soe 304649 Sceau: e 


23.0 AAC0452 Polybond B46F 
Commentair Qty.: 0.010 KIT(s)/Unit Total: 0.010 KIT(s) 


Polybond B46F — N°delot/- BF 36-/ 


24.0 FINITION 3 FINITION PIÈCE DART 


UL MAMMI 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


À l'aide du Polybond, coller ensemble les deux surfaces scellées 
Disposer des poind sur les pièces pour conserver une pression de collage. 


Laisser sécher pour un minimum de deux heures. 


Quantit:__/ Date, 30 -67 LAW 


25.0 TRIMAGE 3 TRIMAGE COMPOSITES DART 


UN nt) 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


Auster chacune des pièces de foam core dans le moule selon de lessin. 


Quantité___/ Date, 30 - O oF ER à ap VA i 


26.0 AAC0324 Resine (411B7530) 411-350 promo. 75min. 


Commentair Qty.: 0.300 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 0.300 a ? 
Résine (411B7530) 411-350 promo. 75min. N° de Lot: 47 84 - / 
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tilisateurr Marc Dubé Feuille de Procé dé 
Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Job: 43773 Numéro Article: DKC134-0064 
Numéro Job: 


WN 


# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
27.0 AAC0275 Catalyst N° DDM-9 


Commentair Qty.: 0.0096 PINTE(s)/Unit Total: 0,0096 E(s) 
Catalyst N° DDM-9 N° de Lot: J © gal of x 


WI WWW 


PRÉPARATION 3 : PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 
Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Hrs Total Run : 10.0000Hrs 


Faire la préparation de la résine selon les quantité requises, mix ration 2% de Catalyst N° DDM-9 par 
quantité de résine N° 411-350 promote 75 minutes.. 


| zn. ® 
Quantité: _ Date 0 LMI] Sceau: 34 
FAB GENERALE 3 FABRICATION GENERALE DART 


IM URI 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 20.0000Hrs Total Run : 20.0000Hrs 
Retirer les pieces de foam core du moule 


Sceller les foam core à l'aide de la résine promote N° 411-350 75 minutes. Selon |.G.# Sceller le foam Core. 


Laisser sécher pendant 2 heures minimum. 


Date//2770 $ sou ED Dia H C.G 


30.0 AACO452 Polybond B46F 


Commentair Qty.: 0.078 KIT(s)/Unit  Total:, 0,078 Za 
(/ wi 
Polybond B46F N° de Lot: / — (Z 70 k / 
31.0 PRÉPARATION 3 PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


i nn 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 5.0000Min Total Run : 0.0833Hrs 


Faire la préparation du Poly bond. 


o Heure Début ` 72) Heure Fin: ‘5 Sceau_ “= 


ASSEMBLAGE 3 SSEMBLAGE GÉNÉRALE DART 


WWM ` mm 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 60.0000Min Total Run : 1.0000Hrs 


Coller les différents pièces de Foam Core dans les Spacepod Body à l'aide du Poly bond. 


at ves Début Z y Heure eng 2/5 Sceau: ED 
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tilisateur: Marc Dubé Feuille de Procédé 
Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Job: 43773 Numéro Article: DKC134-0064 
# 2 Machine ou Opération: Description : 
POCHE À VIDE 1 FAIRE LA POCHE À VIDE 


WI U 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 20.0000Min Total Run ` 0.3333Hrs 


Faire la poche à vide en appliquant les composantes dans l'ordre suivant: 
1- Tissu a délaminer, 

2- Film perforé P-3, 

3- Feutre de drainage 

4. Sac à vide Stretchlon 200 


Laisser sécher pendant 2 heures minimum. 


Retirer le bagging entre 1 heure et 1 heure 1/2 après le mélange de la résine afin d.enlever le surplus de 
polybond 4 que celui-ce ne soit complètement polymérisé. 


D `~ LES) DELABTEK 
nae oll Heure sak Re Š _Heure ita S) sce ED 854 34 
Curing Début: / a U Curing Fin: 4:0 


34.0 AC0058 Polysoft 1.3 kg # 003012 Sikkens 
Commentair Qty.: 0.100 UNITE(s)/Unit Total: 0.100 UNITE i 
Polysoft 1.3 kg # 003012 Sikkens N° de Lot: 17 7035 = / 
35.0 AC0059 Durcisseur Polysoft #004009 Sikkens 
Commentair Qty.: 0.078 UNITE(s)/Unit Total: 0.078 UNITE(s) 
FINITION 3 FINITION PIÈCE DART 


WWW ND 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 30.0000Min Total Run : 0.5000Hrs 


Corriger les petits défauts de surface de la pièce avec du Sikkens. Pour les plus gros défauts utiliser du 


polybond 
DELASTEK 
Date:/U4 All 10 Heure Debut [Í ` ‘3 Heure enja 20 Sceau: ED 
37.0 TRIMAGE 3 RIMAGE COMPOSITES DART 


WWW MU 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


Tailler le foam core afin d'ajuster le contour de la pièce à celui du moule. 


Quantité: i Date: b A Sceau: ED 
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štilisateurt Marc Dubé Feuille de Procédé 
Client: DART Dari Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Job: 43773 | Numéro Article: DKC134-0064 
< 0: 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
38.0 AAC0324 Résine (41187530) 411-350 promo. 75min, 
Commentair Qty.: 0.100 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 0.100 KILOGRAM 
Resine (411B7530) 411-350 promo. 75min. N° de Lot: / = -/ 
39.0 AAC0275 Catalyst N* DDM-9 
Commentair Qty.: 0.0032 PINTE(s)/Unit Total: .0032 PINTE(s) 
Catalyst N° DDM-9 N° de Lot. / ` = 
40.0 FINITION 3 FINITION PIECE DART 


MIL UNI 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


Sceller le foam core qui a été exposé suite au taillage précédent selon I.G. # Sceller le Foam Core 


Laisser sécher pendant minumum deux heures. 


Quantité: L oT Sceau: 


41.0 AAC0275 Catalyst N° DDM-9 
Commentair Qty.: 0.0504 PINTE(s)/Unit Total:, 9.0504 PINTE(s) 
Catalyst N° DDM-9 N° de Lot: /- -/ 
42.0 AAC0324 Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 
Commentair Qty: 1.500 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 1.500 Gg E 
Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. N° de Lot: Z 7 y 
43.0 PRÉPARATION 3 PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


III Ni 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 5.0000Min Total Run : 0.0833Hrs 


Faire la préparation de la résine selon les quantité requises, mix ration 2% de Catalyst N° DDM-9 par 
quantité de résine N° 411-350. 


ne FU vere Som © 
Date! den? (M Heure Début ` Heure Ein / » Sceau:__ NS 


440 INSPECTION 3 INSPECTION PIÈCE DART 


MIN ID 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 90.0000Min Total Run : 1.5000Hrs 


Laminer deux pli de 9.7 oz 7781 S-Glass partout dans le moule, 


Le laminage dpit être fait à l'aide de la résine N° 411-350 / 2% DDM-9. 
A pe > DELASTER E 
vaD À Mi Debut: WE D ee NT sa SED 84 
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Hilisateur: Marc Dubé Feuille de Procé dé 
Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Job: 43773 | Numéro Article: DKC134-0064 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
POCHE À VIDE 1 FAIRE LA POCHE À VIDE 


WW HD 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 20.0000Min "Total Run : 0.3333Hrs 


Faire la poche à vide en appliquant les composantes dans l'ordre suivant: 


1- Tissu a délaminer, 

2- Film perforé P-3, 

3- Feutre de drainage 

4- Sac à vide Stretchlon 200 


Laisser sécher pendant 4 heures minimum. 


ole FI. SD B @ 
Date: d Heure Début: KSO Heure Fin SI scesu: IS) ED 
Curing Début: Z: “4 Curing Fin: la 3 0 


46.0 DEMOULAGE 1 LAGE PIÈCE DART 


INI TU 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 30.0000Min Total Run : 0.5000Hrs 


Démouler la pièce en se servant de la prise d'air sous le moule en faisant bien attention de ne pas abimer les 
différentes surfaces de la pièce. 


Date: TE Heure oer? 9 Heure Fin: / ` Ü() 0 sun: À 34 


TRIMAGE 3 TRIMAGE COMPOSITES DART 


HÄ MM 


| Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 60.0000Min Total Run : 1.0000Hrs 


Percer les 8 trous sur la section supérieur de la pièce ainsi que l'ouverture pour la porte à l'aide du gabarit N° 
DT5802. 


Par l'intérieur, percer les 8 dégagement de g .745" pour les spacers N° D2213 ( ne pas percer la peau 
extérieur de la piéce ) 


dt, T vor: 
Date: 1/0 Heure del i Heure Fnd:-06 Sceau: 65. 
48.0 AAC0275 Catalyst N° DDM-9 


Commentair Qty.:  0.0048 PINTE(s)/Unit Total: SC PINTE(s) 
Catalyst N° DDM-9 N° de Lot: < 
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itilisateur’ Marc Dubé Feuille de Procédé 
Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
` Numéro Job: 43773 Numéro Article: DKC 134-0064 
| 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
49.0 AAC0324 Résine (411B7530) 411-350 promo. 75min. 
Commentair Qty.: 0.150 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 0.150 KILOGRAMME(s 
Résine (411B7530) 411-350 promo. 75min. N° de Lot: — 93 -/ 
50.0 AAC0673 Fibre de verre Miapoxy 66 


Commentair Qty.: ` 0.0420 GALLON(s)/Unit Total: 0,0420 GALLON(s) 


Fibre de verre Miapoxy 66 N° de Lot: PATA TR 


PREPARATION 3 PREPARATION DU MATERIEL DART 
Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 5.0000Min Total Run ` 0.0833Hrs 


(UE I 


Faire la préparation de la résine selon les quantité requises, mix ration 2% de Catalyst N° DDM-9 par 
quantité de résine N° 411-350. 


-0 x” A 
Date 23 ix 7 KA Début / dre Gare Fin:Z 2, RSSceau: Es 
52.0 AAC0448 Spacer N* D2213 
Commentalr Qty:  8UNITE(s)/Unit Total: 8 UNITE(s) 
Spacer N° D2213 N° de Lot. Z Z 7/0 À = 
53.0 ASSEMBLAGE 3 ASSEMBLAGE GÉNÉRALE DART 


IDN H 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 45.0000Min Total Run : 0.7500Hrs 


Faire l'assemblage des inserts ( Spacer ) N° D2213 dans les trous prévus à cet effet à l'aide de résine N° 
411-350 chargé à l'aide de Fibre de verre courte Miapoxy 66. 


| 
Laminer un pièce de 9 oz. sur chacune des 2 zones de 4 spacers pour reboucher les trous 

| Appliquer un pression sur les pièces de 9 ox à l'aide d'un bloc de bois et de pinces autoblocantes 
| 
| 


Laisser sëcher SECH 4 heures minimum. 


Date: 13-77 E Débuts 2. pone Fin: A. LO Sceau: 
Curing Début O 25 Curing Fin: due 


54.0 AAC0275 Catalyst N° DDM-9 
Commentair Qty.: 0.0096 PINTE(s)/Unit Total 1. 0.0096 PINTE(s) 
Catalyst N° DDM-9 N° de Lot: 4 Se 
| 55.0 AAC0324 Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 
| Commentair Qty.: 0.300 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 0.300 KILOGRAMME(s) 
| Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. N° de Lot /" o 7 3 -/ 
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tilisateur: Marc Dubé Feuille de Procédé 
Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Job: 43773 Numéro Article: DKC134-0064 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
56.0 PRÉPARATION 3 PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


An WI 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 5.0000Min Total Run : 0.0833Hrs 


Faire la préparation de la résine selon les quantité requises, mix ration 2% de Catalyst N° DDM-9 par 
quantité de résine A 411-350. 


Date/4 4 VIVA: AA Début: 7: VA 2 Heure Fin: Li a Sceau: e 


0 = 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 55.0000Min Total Run : 0.9167Hrs 


Retirer les pinces et blocs de bois 
Faire le laminage d'un pli de 9.7 oz 7781 S-Glass sur le contour de la pièces. Selon le dessin. 


Laisser sécher pendant 4 heures minimum. 


Geld “ó ` Di, Début: 7 < dove En SS Sceau: 
Curing Début. Z; ZS Curing Fin: JI 3e O 


58.0 FINITION 3 FINITION PIECE DART 


IA RI 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs ` 


Repercer les 8 trous des spacers afin de les déboucher 


Sabler les surfaces de la pièces pour — du primer et enlever les imperfections. 
p 
ES 
es 


DELASTEX 


Quantité: ` 7 date / 7 ` 7-0 Qu GD ` ED 


59,0 AAC0683 Dupont Primer N° 7704S 


Commentair Qty.:  0.5000 GALLON(s)/Unit Total:  0.5000 GALLON(s) 
Dupont Primer N° 7704S N° deLot. Z- 23 Z7$5Y- 2 


60.0 AAC0685 Dupont Activator - Reducer Chromabase N° 7775S 


Commentair Qty.: 0.5000 QUART(s)/Unit Total: > 0.5000 QUART(s) 
Dupont Activator - Reducer Chromabase N° 7775S N° de Lot: À 2 VO D3- 3 


PREPARATION 3 PREPARATION DU MATERIEL DART 


Dk WWW 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Hrs Total Run : 0.0000Hrs Ua Toy ag) Qty \ (4- E i oq 
PRÉPARATION DU MATERIEL DART 
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tilisateur“ Marc Dubé Feuille de Procédé 
| Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Job: 43773 Numéro Article: DKC134-0064 
as Wu 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 


Bien brasser les deux contenants servant à faire le mélange du primer gris N° 7704S et ensuite faire le 
mélange selon les instruction du fabriquant. 


Quantité. | / Date:_/ yfo 7/21 Sceau: 


PEINT/ PRIMER2 PEINTURE / PRIMER DART 


HO ID 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 
PEINTURE / PRIMER DART 


Appliquer une couche de primer Dupont N° 7704S selon IG 0008 


Laisser sécher pendant 3 heures minimum 


DELASTEX 
Date: Ju Z/fHeure Début: Heure Fin: Sceau: SŠ 
63.0 AC0058 Polysoft 1.3 kg # 003012 Sikkens 
Commentair Qty.: 0.020 UNITE(s)/Unit Total: 0.020 UNITE(s) 
Polysoft 1.3 kg # 003012 Sikkens N° de Lot: 
64.0 AC0059 Durcisseur Polysoft #004009 Sikkens 
Commentair Qty.: 0.078 UNITE(s)/Unit Total: 0.078 UNITE(s) 
65.0 FINITION 3 FINITION PIÈCE DART 


LIT MN 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 90.0000Min Total Run : 1.5000Hrs 


Faire les réparations de finition s'il y a lieu à l'aide du Sikkens 


Faire un léger sablage ( Grit 220 ) de toute les surfaces. 


Date? S. ) Helire Débu/ 2: ZS Heure Eu, Sënn ŠD 5 
66.0 AAC0683 Dupont Primer N° 7704S 


Commentair Qty.: 0.2500 GALLON(s)/Unit Total: 0.2500 GALLON(s) 
Dupont Primer N° 7704S N° de Lot_/-23 1 PER 
67.0 AAC0685 Dupont Activator - Reducer Chromabase N° 7775S 


Commentair Qty.:  0.2500 QUART(s)/Unit Total: 0.2500 QUART(s) 
Dupont Activator - Reducer Chromabase N° 7775S N° de Lot: 2 240 23 d 3 


= dA. 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run : 0.2500Hrs 
Bien brasser les deux contenants servant à faire le mélange du primer gris N° 7704S et ensuite faire le 
mélange selon les instruction du fabriquant. 


Quantité: l Date: / 2/23 04 Sceau: 10 
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